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PRO CEDE POUR LA REALISATION D'UN MATERIAU NON TXSSE 
^OMPLEXR ET NOUVEAU TYPE DE MATERIAU AINSI OBTENU . 

Oomaine Technique ; ' " ; 

5 Depuis des! decenriies, -if' a -ete propose de remplacer des nappes '.textiles 

traditionnelles (tissu, tricot) par des, structures dites.« non-tissees ». 

> 

D'une maniere generate, de telles structures non-tissees peuvent etre classees 
en trois grandes categories, resultant de leur processus nieme de fabrication, a 
10 savoir les" non-iisses dits « par yoie seche » formes par cardage et/ou voie 
aeraulique, cette derniere technique etant couramment designees par 1' expression 
« technique airlaid »., les nonrtisses obtenus par « voie fondue », technique 
couramment designee par 1' expression « spunbond », et la technique dite « par voie 
humide », derivee des techniques papetieres. 

15 

, Par ailleurs, il est connu depuis fort longtemps, qu'il est possible d'adapter les 
proprietes finales du produit obtenu en realisant des melanges, de matieres, par 
exemple en associant entre eux plusieurs voiles constitues de fibres de nature 
differente, par exemple des fibres naturelles, artificielles ou synthetiques. 

20 

L'invention vise un nouveau procede permettant de realiser un tel type 
d'article non-tisse constitue d'un melange de fibres de nature differente et qui, dans 
la suite de la description, sera designe par 1' expression « non-tisse mixte» ou 
« non-tisse composite ». 

25 

Techniques anterieures 

De tres nombreuses propositions ont ete faites a ce jour pour realiser des non 
tisses mixtes ou composites en associant entre eux des voiles de fibres artificielles 
ou synthetiques et un voile de fibres cellulosiques. L'association des differents 

30 constituants entre eux peut etre realisee de differentes manieres, par exemple au 
moyen de Hants, aiguilletage mecanique ou enchevetrement hydraulique, cette 
derniere technique, connue depuis fort longtemps, etant decrite notamment dans le 
brevet US 3 508 308. Ce document decrit notamment la realisation de nappes 
mixtes realisees par la technique « airlaid » par melange intime de fibres, par 

35 exemple un melange de fibres synthetiques (polyester ou acrylique) et de fibres de 
rayonne (voir exemples 10 et 11). II decrit egalement (voir exemples 12 et 13), la 
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realisation de complexes comportant une couche centrale constitute de filaments 
continus et de deux couches exterieures a base de fibres, polyester notamment, 
distributes par voie aeraulique, les differentes couches etant liees entre elles par 
Taction de jets de fluide 

II a egalement tte propose, comme cela ressort de TEP 423 620, de realiser 
des tissus absorbants par association, toujours au moyen de jets d'eau, d'une nappe 
constitute de filaments continus et d'une nappe constitute d'un melange de fibres 
cellulosiques, fibres de bois notamment. 

10 ■ .. . . , , , r; . 

Enfin,,il est connu de realiser des non-tisses en prenant en sandwich une 
nappe de fibres entre deux voiles de filaments continus dej a consolides par 
calandrage a chaud, la liaison finale des differentes couches etant egalement 
assuree par Taction de jets d'eau. . . 

15 

Cette derniere technique de mise en oeuvre relativement simple presente de 
nombreux inconvenients majeurs, a savoir : 

♦ le fait que les voiles de filaments continus (spunbond) soient deja 
consolides par un traitement thermique de calandrage ifiterdit un melange 

20 intime de ces filaments avec les fibres de bbis du voile depose par voie 

aeraulique, ce qui diminue les capacites d' absorption du complexe et 
egalement conduit a Tobtention d'un produit reche manquant de 
souplesse ; 

♦ par ailleurs, il est necessaire, pour assurer une cohesion satisfaisante entre 
25 les couches et eviter le delaminage du complexe, d'utiliser lors de la phase 

de consolidation par jets d'eau des vitesses de fluide tres importante, car 
les points de calandrage des voiles spunbond empechent toute mobilite des 
filaments synthetiques ; ces vitesses elevees des jets d'eau engendrent un 
surcout de consommation d'energie ainsi qu'une perte accrue de fibres 
30 cellulosiques ; x 

♦ les points de liaison entre les filaments obtenus par calandrage peuvent 
representer jusqu'a 20 a 25 % de la surface des voiles a base de filaments 
continus et constituent done autant d'obstacles au passage des jets d'eau ; 

♦ enfin, le fait que t les filaments continus des voiles ne soient pas mobiles 
35 confere une rigiditt importante aii materiaii qui perd ses proprietes textiles 

et ressemble 4avantage a un papier qu'a un veritable textile. 



E xpose 4V rimiYgBtiQn 

Or on a trouve, et c'est 6e qui fait I'objet de la presente invention; un precede 
perfectionne qui permet de realiser en continu des non-tisses mixtes parfaitement 
5 lies, presentant des caracteristiques mecaniques elevees tout en conservant T aspect, 
"~ le toucher et la souplesWd'uri textile convent^ 

* La resolution d'un tel prdbleme est obtehue par la combiriaison, d'une 
maniere bien precise, de techniques anterieures mises eri deuvre en continu et dans 
10 les conditions bien precises, a savoir : 

1 les techniques de realisation de nappes non 1 tissees realised a partir de 
fibres courtes doiit la repartition est obtenue par voie aeratilique (technique 
airlaid) ; 

les techniques de realisation de nappes obtenues par filature directe 
15 (spunbond) et, 

la consolidation du complexe forme par Taction de jets'd'eau. 

D'une maniere generate, le procede conforme aT invention consiste a realiser 
en continu un complexe dans lequel on interpose en sandwich eiitre deux voiles de 
20 .filaments continus, un voile fibreux a base de fibres cellulosiques, procede qui 

consist^ : . ...... . ■„ . . 

♦ a realiser un premier voile de filaments continus, le faisceau de filaments 
: continus extrudes et etires etant receptionne sur un tapis transporter 

mobile sous la forme d\une nappe non liee ; : 
25 a deposer . sur ce voile, par voie aeraulique, un second voile de fibres 
; ,; . cellulosiques; 
... ♦ a deposer sur le voile. fibreux un deuxieme voile de filaments continus non 
, ..... lies ; . , _ . 

♦ a transferer le complexe forme sur une installation de liage par jets d'eau et 
, 30 a consolider F ensemble par enchevetrement hydraulique et ; 

- ♦ a sechej le non-tisse mixte produit puis a le receptionner, par exemple sous 
/ - - la forme d'un enrqulement. 

v _. Selqn une .forme de : realisation preferentielle de mise en oeuvre du procede 
35 conform^ a Finyenti^ realisation du 

complexe sont des fibres de bdis'et leiir depot est realise par riappage pneumatique. 



Par ailleurs, s'il peut etre envisage de ne realiser qu'un.seul traitement de 
liage par jet d'eau, le complexe forme est de preference soumis a deux traitements 
successifs agissant contre les deux faces opposees du complexe. 

L'ihvention concerne egalemenf un notiveau type, de produit non-tisse obtenu 
par la mise en oeuvre de ce prdcede. ■ ! ; ; 

Un tel non-tisse mixte, qui est done coristitue d'un melange de fibres de 
10 nature differente, se caracterise en ce qu'il se compose d'une couche de fibres 
naturelles, bois notamment, emprisonnee entre deux nappes non tissees constituees 
de filaments, extrudes et etires, a base de matiere synthetique, la cohesion des 
differentes couches etant obtenue par enchevetrement grace a 1'action de jets d'eau. 

15 Description sommair e des dessins 

L' invention et les avantages qui en ressortent seront cependant -mieux 
compris grace aux exemples de realisation qui suivent, donnes ci-apres a titre 
indicatif, mais non limitatif, et qui sont illustres par les schemas annexes dans 
lesquels : : ! - 

20 _ la figure 1 est une vue schematique d'un ensemble d'une ligne de 

production d'un materiau complexe realise conforrnement au procede 
selon 1 'invention ; 

les figures la,lb,lc et Id sont des vues agrandies des zones cerclees de 
cette figure 1 ! ' . . 

25' " ' " ' : ' / ' ' ■ ' ■ "'• * ' ; 

Maniere de realiser IMrivention 

Sur une ligne de production, telle qu'illustree a la figure 1, on realise, en 
continu, un non-tisse composite. 

30 Pour ce faire, on realise; au moyen d'une unite de : production, designee par la 

reference'' generate (1), par' fusion, filage ef etirage, un premier voile ■ (2) de 
filaments continus, filaments qui sont deposes et repartis sur un tapis transporter 
mobile (3). 
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Eventuellement, immediatement apres formation, ce premier voile (2) peut 
etre sourriis a un compactage au moyen d'un cylindre presseur ou par action de jets 
- ^provenant d'une rampe,d!injecteurs hydrauliques, : . r t 

5 Les filaments continus de ce premier voile (2) peuvent etre a base d'un 

polymere constitue ; de r polypropylene,: de polyester ou d'autres matieres 
synthetiques tel que polyethylene, polyamide, cette liste n^etant pas limitative. Les 
filaments continus peuvent eventuellement etre constitues de filaments dits 
« bicomponent », telsque r ceux obtenus par coextrusion de polypropylene et de 
10 polyethylene. - v ; , \" i, c '..*■;•- : ■*.•■.. 

Le voile ^e. filaments >.(2> continus; non lies, est ensuite ; transfere sous une 
unite, designee par la reference generate (4), qui, par voie aeraulique, permet de 
deposer a la surface de la premiere nappe (2) des fibres discontinues (4), d'une 
15 autre nature, et plus particulierement des fibres , cellulosiques, bpis notamment. 

-Les fibres cellulosiques. sont deposees a la surface du premier voile (2) par 
J Piritermediaire d'un courarit d'air. r De preference, yoile de filaments (2) est 
maintenu sur le tapis transporter (3) au moyen d'une aspiration (5). Par suite, sous 
20 Peffet de:P aspiration, lesdites fibres £4) .sont deposees. preferentiellement entre les 
> filaments: non lies du voile (2), permettant ainsi une excellente integration des deux 
constituants. ; v 

Le complexe (2,4) qui est toujours maintenu supporte par le tapis transporter 
25 (3), est ensuite amene en dessous d'une seconde zone de formation (6) d'un second 
voile de filaments continus (7), egalement synthetiques, de meme nature ou de 
nature differente que ceux r dy premier voile (2). , . 

Un rouleau presseur (8) est de preference dispose apres cette zone de depot 
30 du voile (7), et permet d'assurer un compactage de P ensemble eri vue de son 
-< < . transfert*sur;Pinstallatioa designee, par la reference generate (9), qui 

■; :rsuit la ligne de production.- ...^ /;v , . ,.- ... -i , fv; . 

Eventuellement, cette operation de compactage pourrait etre realisee au 
35 moyen d'une rampe d'injecteurs hydrauliques. 
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Le complexe est ensuite introduit dans la zone d'hydroliage (9) sur un 
convoyeur (10) sur lequel sont effectuees successivement les operations de 
compactage et premouillage de l'ensemble par 1' intermediate d'un convoyeur 
superieur (11) tangent au convoyeur inferieur (10), et a Tinterieur duquel est 
5 dispose un injecteur hydraulique (12). ■■ 

Apres compactage et premouillage, le complexe ; est soumis a Faction d' une 
succession de jets d'eau (13) delivres par plusieurs injecteurs hydrauliques 
disposes en serie. 

10 - . ; • ; - ^ . 

Ces jets d'eau (13) consolident l'ensemble constitue par les differentes 
couches du complexe et conferent une bonne resistance a 1' abrasion de la couche 
superieure. : 

15 La structure ainsi traitee est ensuite transferee, par retournement, sur un 

cylindre (14), ou sur.un autre convoyeur, associe a plusieurs injecteurs (15) qui 
delivrent egalement des jets. d'eau sur l'autre. face du complexe, renfor9ant ainsi la 
consolidation de 1' ensemble des couches, tout en conferant une bonne resistance a 
l'abrasion de la couche situee en regard.des jets.. 

20 .... .- fN - . , , . - •.; 

= .-, Le complexe ainsi obtenu est ensuite transfere sur un convoyeur d'exprirnage 
(L6) sur lequel il est exprime a l'aide d'une caisse aspirante reliee a un generateur 
de vide. 

25 - II est ensuite, seche ; au moyen d^un cylindre (17) a . air traversant puis 
, receptionne de maniere conventionnelle, ; . par exemple. sous la, forme d'un 
enroulement (18). — ■ ? : , . . 

' Example : 

30 On realise un produit conforme aJ' invention de la maniere suivante. 

Un voile de,; filaments, continu (2), pesant 15 jg/m 2 est produit sur une 
installation: commercial see par IcDemandeur sous la denomination « spunjet », 
qui permet de realiser une nappe non-tissee par extrusion, etirage et repartition de 
35 filaments continus.- ; : - r . : , v . <.<, - r : ; 
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' Dans cet ' exemplfe de realisation, comme polymere; on extrude du 
polypropylene tel que celui cdtrimerdalise 1 par la Societe AMOGO sous la 
: : Reference 100 ZA 35: ^ ; --:v . 

5 Le voile forme est constitue de 7000 filaments par- metre de largeur et est 

produit a une vitesse de 250 metres par minute. Le diametre des filaments apres 
etira^e est d'enviroriiS microns':* ' ' * , : . . 

Une aspiration situee en regard de la fente d'etirage (20) permet de controler 
10 precisement le depot du filament et sa regularite sur le tapis transporteur (3). 

Au dessus du mem6 conVoyeur (3), est dispose un ensemble (4) permettant de 
distribuer par voie aeraulique des fibres discontinues sur la nappe (2) 
prealablement formee. 

* Un tel ensemble de distribution de fibres peut etre constitue par une 
' installation conventionnelle telle' que celle commercialisee par la Societe M & J A 

Dans Texemple concret, on depose sur le voile de filaments continus (2) 35 
20 g/m 2 de fibres cellulosiques, et plus particulierement de fibres de bois, 
comnierciaiisees par la Societe KORSNAES; ces fibres de bois, d' une longueur de 
fo'rdre de !3 mm, etant couramment desi^ees par T expression << pate fl^ 

Une caisse aspirante (5) est disposee sous le convoyeur sous toute la surface 
25 de la tete aeraulique de distribution (4); Cette tete aspirante (5) est reliee a;un 
generateiir de : vide qui permet de rep&rtir uriiformement les fibres de bois tout en 
preservant 1'homogeneite du voile de filaments continus (2), ' - - : 

Un rouleau presseur (non represented dont la vitesse est synchronisee avec 
30 ledit tapis (3), compacte 1' ensemble airisi^ * * - - ' 

Apres Compactage, on depose a la surfaced complexe un deuxieme voile de 
;1 ' filaments* continus, pes^nt 15-g/rh 2/ de'meme namre que le premiercvoile (2); 

35 Ce voile peut etre forme soit sur un meme convoyeur (3),nsoit sur, un 

convoyeur independant. 
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Ce voile (7) est done reparti sur la couche de fibres cellulosiques (4). De 
preference, le transfert est realise d'une maniere positive en utilisant une caisse 
aspirante (5a) disposee sous le convoyeur principal en regard du point de transfert. 

5 

La structure obtenue, qui pese 65 g/m2, est eventuellement compactee au 
moyen d'un cylindre (8). Ce compactage peut eventuellement etre realise au 
moyen d'urie rampe additionrielle d'injecteufs hydrauliques. < 

10 Le cornplexe est ensuite transfere sur le convoyeur (10) de l'unite de liage 

hydraulique (9). ' - - ■ 

Une telle unite de liage comprend un convoyeur principal (10) au dessus 
duquel est dispose un convoyeur siiperieur (11), tangent a celui-ci, et a Tinterieur 
15 duquel est dispose un injecteur hydraulique (12), delivrant 4000 jets d'eau par 
metre, ces jets ayant un diametre de 130 microns et une vitesse- de 34 metres par 
seconde. 

Le « sandwich » ainsi compacte et mouille est traite sur sa face superieure par 
20 six injecteurs (13) hydrauliques, disposes en serie qui projettent des jets d'eau de 
120 microns de diametre espaces les uns des autres de 0,6 mm a des vitesses 
respectives de 110, 125, 140, 140, 140,140 m/seconde. 

Le cornplexe traite est alors transfere par retournement sur un cylindre (14) 
25 autour duquel sont disposes quatre injecteurs hydrauliques (15) qui projettent des 
jets d'eau de 120 microns de diametre espaces les uns des autres de 0,6 mm a des 
vitesses respectives de 125, 140, 140, 140 m/seconde. 

Le cornplexe ainsi consolide est transfere sur un convoyeur d'exprimage (16) 
30 sur lequel il est exprime par une caisse aspirante dans laquelle regne un vide de 400 
mbars. 

Puis l 5 ensemble est seche a une temperature de 120°C par un cylindre (17) a 
air traversant, puis receptionne en (18). 

35 
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En sortie de la ligne de production, on constate que le produit obtenu pese 
' environ 60 g/m 2 ,,presente une excel lente homogeneite, un bon toucher, une grande 
; ;i;souplesse et une exceilente resis_tance a T abrasion aussi bien a Tetat sec qu'a l'etat 

*n?humide: \ '^<*. -v * ■• "- : ■■.■;■*:>.»-!*:.; : * W v - 

5 

V\ Sa capacite d'absorption d;',eau^est importante, de l'ordre de 850 %. ; 

Une telle capacite d' absorption d'eau est^Gomparable a des non tisses mixtes 
constitues de fibres discontinues et qui ont ete realisees par cardage. 

En revanche, la resistance a l'abrasion tant a l'etat sec qu'a l'etat humide, 
ainsi que les caracteristiques mecaniques, sont tres superieures. 

Un tel produit est parfaitement adapte a des . applications diverses, tels que 
15 produits d'essuyage industriel ou domestique, lingettes impregnees, casaques et 
- champs de bloc operatoire, de telles applications etant donnees a titre indicatif mais 
non limitatif. 
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1/ Procede pour la realisation d'un materiau non-tisse complexe qui consiste a 
realiser en continu, un complexe dans lequel on interpose en sandwich entre deux 
5 voiles de filaments continus (2,7), un voile fibreux a base de fibres cellulosiques 
(4) et qui consiste : 

♦ a realiser un premier voile de filaments continus (2), le faisceau de 
filaments continus extrudes et etires etant receptionne sur ' un tapis 
transporteur (3) mobile sous la forme d'une nappe non liee ; 

10 , ♦ a deposer sur ce voile (2), par voie aeraulique, un second voile de fibres 
cellulosiques (4) ; 

♦ a deposer sur le voile fibreux (4) un deuxieme voile (7) de filaments 
continus non lies ; 

♦ a transferer le complexe ainsi forme sur une installation (9) de liage par 
15 jets d'eau et a consolider l'ensemble par enchevetrement hydraulique et ; 

♦ a secher le non-tisse mixte produit puis k le receptionner, par exempte sous 
la forme d'un enroulement (18). 

21 Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce que les fibres 
20 cellulosiques (4) entrant dans la realisation du complexe sorit des fibres de bois. 

3/ Procede selon l'une des revendications I et 2 5 caracterise en ce que Ton 
soumet le complexe a deux traitements de liage successifs par jets d'eau agissant 
contre les deux faces opposees dudit complexe. 

4/ Non-tisse mixte obtenu par la mise en oeuvre du proc^de^ selon Tune des 
revendications 1 a 3, caracterise en ce qu'il se compose d'une cbuche de fibres 
naturelles (4), bois notamment, emprisohnee entre deux nappes non-tissees (2,7) 
constituees de filaments continus, extrudes et etires, a base de matiere synthetique, 
.30 la cohesion des differentes couches etant obtenue par enchevetrement grace a 
Taction de jets d'eau. \ 

DEPOSANT riCBT PERFOJET ' 

MANDATAIRE : Cabinet LAUTR£N^ ' ' " '^fPZT^ 



feuille rectifiee 

2 

realisation de complexes comportant une couche centrale constitute de filaments 
continus et de deux couches exterieures a base de fibres, polyester notamment, 
distributes par voie aeraulique, les differentes couches ttant lites entre elles par 
. Taction de jets de fluide. * 

II a egalement ete propose^ comme cela ressort de TEP 423 619, de realiser 
des tissus absorbants par association, toujours au moyen de jets d'eau,' d'une nappe 
constitute de filaments continus et d'une nappe constitute d'uh melange de fibres 
cellulosiques, fibres de bois notamment. 

10.. . _ ^ ^ , '[ . _ */, [ \ \ [' " 

Enfin, il est connii de rtaliser des non-tisses en prenant en sandwich une 
nappe de fibres entre deux voiles de filaments continus deja* consolides par 
calandrage a chaud, la liaison finale des differentes couches ttant egalement 
assuree par Taction de jets d'eau. 

Cette derniere technique de mise en ceuvre relativemerit simple prtsente de 
nombreux inconvenients majeurs, a sayoir : 

♦ le fait que les voiles de filaments continus (spuribond) soient deja 
consolides -par un traitement thermique de calandrage interdit un melange 

20 intime de ces filaments avec les fibres de bois du voile depose par voie 

aeraulique, ce qui diminue les capacites d' absorption du complexe et 
egalement conduit a Tobtention d'un produit reche manquant de 
j( souplesse ; ^ _ , ; 

♦ par ailleurs, il est necessaire, pour assurer une cohesion satisfaisarite entre 
25 les couches et eviter le delaminage du compltxe, d'utiliser lors de la phase 

de consolidation par jets d'eau des vitesses de fluide tres importante, car 
^ i . ; . les points de calandrage des voiles spunbond empectient toute mobilite des 
. .. filaments synthetiques ces vitesses elevees des jets (Teaii engendrent un 
surcoftt de consommation d'energie ainsi qu'une perte accrue de fibres 
,30 . cellulosiqu.es ; . tr 

♦ les points de liaison entre les filaments obtenus par calandrage peuvent 
representer jusqu'a 20 a 25 % de la surface des voiles a base de filaments 
continus et constituent done autant d\obstacles au passage des jets d'eau ; 

♦ ehfin le fait que les filaments continus des voiles ne' soient pas mobiles 
35 ' confere une rigidite importante au mattriau qui perd ses proprietes textiles 

et ressemble.davantage a un papier qu'a un veritable textile. 
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